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UEBERZOGENE WALZE FUER DIE PA P IERHER S TE LLUNG - 



Die Erfindug bezieht sich auf Verbesserungen von Walzen und ganz 
besonders auf Walzen von der Art wie sie in der Papierherstellung 



Insbesondere bezieht sich die Erfindung auf Oberzogene Walzen von 
der Art die aus leinem inneren .Kern der mit einem Susseren Belag 
Oberzogen ist, bestehen. 

Mit Guinmi Oberzogene Walzen wurden wShrend vielen Jahren in der 
I-apierindustrie- gebraucht. Diese wurden we it gehend in Pressabteilen 
von Papiermaachinen gebraucht, oft in Form von gerillten Walzen oder 
Saugwalzen und auch bei einfachen Walzen. Diese gebraucht man ge- 
wflhnlich in Zusarnmenhang xnit einer Gegenwalze die eine harte Ober- 
flgche, wie eine Stahlwalze hat, um ein Pressabteil zu bilden. Ei- 
ne Papierbahn wird mit Hilfe eines endlosen Filzes durch den Spalt 
gefOhrt und das Wasser wird in dem Spalt aus der Papierbahn heraus 
in den Filz gedrflckt. Cfters arbeiten .Granitsteinwalzen oder mit 
sehr hartem Gummi Oberzogene Walzen mit einer anderen harten, fiber - 
zogenen Walze zusammen z.B. mit einer Walze die aus einem Material 
besteht wie es in der U.S. Patentschrift 3.588 e 978 beschrieben wird. 
Solch eine Kombination gewShrleistet eine wirkungsvolle Wasseraus- 
scheidung die in den hohen Einheitsdrflcken, die in einem relativ 
engen Spalt entstehen. Solch ein enger Spalt verlangt aber grOsste 
Sorgfalt in der Anpassung der Walzenbonibierung mit dem Spaltdruck, 
und es entstehen Schwierigkeiten da eine Reihe von SpaltdrOcke 



gebraucht werden und fefhig sein mfissen kontinuierlich unter hohen 
Geschwindigkeits- und Spaltdruckbedingungen zu arbeiten. 
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notwendig sinlfwegen verschiedenen Arbeits Angungen oder von 
Papierarten die gemacht werden. Desweiteren entstehen andere Pro- . 
bleme wenn Papierf aserpropfen durch den Spalt hindurch gehen oder 
wenn zufa'llige Filzfalten entstehen die extrero hohe Einheitsspan- 
nungeh hervorrufen. Dadurch entstehen meistens BeschSdigungen an 
dem Filz oder an der Presswalze oder an beiden. 

Urn die oben erwShnten Schwierigkeiten der Walzenbombierung .und der 
Walzenbescha'digungen zu verringern, liess man eine harte Walze mit 
einer relativ weichen Walze zusammenarbeiten. Soiche weiche Walzen- . 
Oberzuge bestanden fitters aus Gummimischungen wie Naturgummi und 
Gummi von der Art wie Polyurethan. Die Ueberzuge solcher Walzen mit 
diesen Mischungen geschieht durch ein Gussverfahren. Da gepresste 
Walzen sehr verschiedene Durchmesser und La'ngen haben, wird fiir 
jede Walze eine eigens hergestellte Gussform verlangt, und die Kos- 
ten des Giessens solcher Walzenuberzdge war wesentlich. 
Die Nachforschungen fur verbesserte WalzenOberzugsmaterialien war 
wichtig fflr die Entwicklung der Papierindustrie, und Walzen wurden 
aus verschiedenen Materialien wie Eisen, Bronze, Aluminium, rost- 
freiem Stahl und dergleichen hergestellt und wurden auch mit Mate- 
rialien wie Gummi, Glasfaser und Zusammensetzungen aus Plastik fiber - 
zogen. In Arbeitsvorgangcn wie in Papierraaschinen. mtfssen die Wal- 
zen ha-ufig unter Bedingungen arbeiten bei denen die Umfangsgeschwin- 
digkeit 30 m/s erreicht und die Spaltdriicke k&nuen 110 kp/ cm er- 
reichen. Die Urogebung in der einige ArbeitsgSnge stattfinden, kfin- 
nen'korrodierend sein und kCnnen TemperaturSnderungen hervorrufen 
wodurch Anforderungen.fur die Arbeitsei^gnung der Walze entstehen. 

Es ist ein Ziel der vorliegenden Erfindung eine verbesserte 
Walzenkonstrukticn zu s chaff en die aus einem Material besteht das 
fShig ist unter hohen Geschwindigkeits- und Spaltdruckbedingungen 
zu arbeiten ohne dass eine starke Abnutzung entsteht und ohne dass 
nachteilige Einflusse, durch normale BetriebssttSrungen, entstehen 
konneh. 

Ein weiteres Ziel der Erfindung, liegt in der Schaffung einer ver- 
besserten walze die eineri. weichen Ueberzug hat, der zweckma'ssig 
und relativ biilig hergestellt werden kann und der zuverlSssig 
arbeitet, so dass ein Papier mit gleichma'ssiger und htfherer Quali- 
ta*t entsteht. 
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Ein anderes Ziel der Erfindung, liegt in der Schaffung ernes ver- 
besserten Verfahrens, Cberzogene Rollen herzustellen, das es ermS- 
glicht Walzen von verschiedenen Durchmessam herzustellen ohne 
dass spezielle teure AusrOstungen bei DurchntesserSnderungen erfor- 
dert sind. 

Nach der Erfindung ist eine flberzogene Walze die aus einem inneren 
Kern mit einem Susseren Oberzug besteht, dadurch gekennzeichnet , 
dass der Sussere tfberzug aus einer faserigen Matte besteht die 
schichtenweise auf den inneren Kern aufgetragen wird, und dass die 
faserige Matte mit fldssigem Gurami getrSnkt wird. 
Die Erfindung beschafft auch ein Verfahren zur Herstellung einer 
Obcrzogenen Rolle von der Art mit einem inneren Kern der mit einem 
Susseren Belag Oberzogen wird, wobei das Verfahren aas folgenden 
Stufen besteht? Bildung einer faserigen Matte, TrSnkung der Matte 
mit fltissigem Gummi; und Auflegen der Matte in Schichten auf die 
Sussere OberflSche des inneren Kerns'. 

Weitere Merkmale. und Vorteile ergeben sich aus der nachfolgenden 
Beschreibung der Erfindung an Hand von zeichnungen. Darin zeigt 

Figur 1, eine soheroatische Ansicht in Perspektive eines • 
Walzenpaares einer Papiermas chine wobei die obere Walze nach 'der 
vorliegenden Erfindung hergestellt ist, 

Figur 2 eine schematische Darstellung des Herstellungs- 
verfahrens der Walze. 

So wie in Figur 1 gezeigt, bildet ein Walzenpaar 11 und 15 einen- 
Spalt. Die obere Walze 11 hat einen Kern 12. aus Eisen oder derglei 
chen mit einer Stiitzachse' 10 und die Walze 11 sowi.e die Walze 15, ^ 
die sich daneben befindet, werden passend gelagert, wobei die La- 
gerung mit einer Vorrichtung ausgerfistet ist um einen geregelten 
Spaltdruck auszuOben. Die obere Walze 11 hat eine weiche Sussere 
Cchicht 14 die mit einem Verfahren das spSter beschrieboiwird auf 
den inneren Kern 12 aufgetragen wird. Die untere gegendberliegende 
Walze 15 ist aus einem harten Material, so wie Stahl und wird von 
einer Achse 16 getragen. In einigen FSllen kann es wOnschehswert 
sein, gleichmSssige Spaltdrucke zu erhalten, so dass die untere 
Walze 15 eine Walze mit steuerbarcr Balligkeit sein muss. Verschie 
dene Arten dieser Walzen sind dem Fachman bekannt und zufrieden- 
steJlende Walzenarten sind erhfiltlich, wo ein fester innerer Kern 
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8ich frei, von dem Spalt weg,durchbiegen kann, mit einer drehbaren 
Susseren Walzenschicht und Vorrichtungen um eine hydraulische Un- 
terstfltzung zwischen dem Kern und der a'usseren Walzenschicht zu ge- 
wShrleisten urn einen Spaltdruck zu Obertragen. Die hydraulische Un- 
terstdtzung kann aus einer eingeschlossenen, abgedichteten Fldssig- 
keit bestehen oder aus einem lSnglichen, in axialer Richtung ausge- 
breitetern Kolben in einem Zylinder auf der Achse, wobei der Kolben 
einen Axiallagergleitschuh tra'gt und wobei eine Oelschmierschicht • 
zwischen der inneren Oberfla'che der Mantelfiache und dem Schuh ge- 
bildet wird. Aehnlicherweise kann die untere Walze eine Obliche, 
einfachc Walze sein, und die obere eine prallverzSgernde Walze, 
wobei der Kern 12 in Form einer Mantelschicht ausgebildet ist und 
von geregelten prallverzogernden Vorrichtungen getragen wird, von 
der Art wie sie oben beschrieben wurden. 

Figur 2 veranschaulicht die Schichtenauftragung auf die Walze 11. 
Man hat herausgef unden dass eine weichere Walzenschicht aufgetra- 
gen werden kann Indem ein nasses Auftragverfahren angewandt wird, 
wobei wesentliche Ersparnisse gegenfitber dem kon vent ione lien Giess- 
verfahren erzielt werden. Die Walzenschicht 14 besteht aus einer 
faserigen VerstSrkungsmatte, vorzugsweise aus nicht gewebten, ge- 
nadelten Poly ester fas em. Die Matte wird von einer Art flflssigem, j 
Gummi getra'nkt, vorzugsweise bestehend aus; depolymerisiertem 
natOrlichem Gummi, Styrolbutadien mit niedrigem molekularem Gewicht 
. fldssiges Urethan, oder fliissiges Polybutadien . So wie in Figur 2 
gezeigt, wird die nicht gewebte VerstSrkungsmatte, das Material 19 
von einer ZufOhrwalze 17 abgewickelt und Ober eine Walze 20 nach 
unten in einen offenen Beha'lter mit flilssigem Gummi geleitet. Leit- 
walzen 21 und 22 fOhren das Material durch den flflssigen Gummi um 
ein Benetzen zu gewShrleisten. Man hat herausgef unden dass dieser 
fldssige Gummi eine ViskositSt bei Zimmertesperatux hat die niedrig 
genug ist um die VerstSrkungsmatte vorzunetzen. Die durchtrSnkte 
VerstSrkungsmatte verlSsst den Beha'lter 23, wird Ober eine Walze 22a 
geleitet und wird, wie gezeigt, auf die Sussere OberflSche der Wal- 
ze auf getragen. Dies kann durch Antreiben der Walze mit relativ nie- 
driger Geschwindigkeit mit Hilfe eines Antriebes 25 erzielt werden, 
so dass die Matte in Schichten auf der Walze 11 aufgebaut wird. : 
Wenn das Material ausgeha'rtet ist, wird es spanend bearbeitet urn 
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eine gleichmSssige glatte Sussere OberflSche und einen gleichmSs- 
sigen Durchmesser der Walze zu bekoiranen. 

Der Aufbau der Matte kann in verschiedenen anderen Formen ausge- 
fffhrt werden, so wie durch Auflegen von einzelnen, benetzten StOk- 
ken auf die Sussere OberflSche Oder indem man mehrere StClcke walzt 
und dann auf die Sussere OberflSche der Walze auftrSgt, aber das 
Auftragungsverfahren auf die einzelne getrSnkte Schichten bildet 
einen starken monolytischen weichen Uberzug. 

Dieser WalzenOberzug wird hfifheren Ma9chinengeschwindigkeiten wie 
die mit gewflhnlichem Gummi oder mit gegossenem Polyurethan herge- 
stellten WalzenOberzClge standhalten und kann leicht Geschwindigkei- 
ten von 30 m/s und Spaltdrflcke von 110 kp/cro ertrageh die in Pa- 
piermaschinen ganz oder annShemd erreicht werden* Das Schichten- 
auftragsverfahren schaltet den Bedarf der verlangten Formen die 
bei einem gewiJhnlichen Giessverfahren gebraucht werden, aus„ 
So wie vorher bemerkt , kflnnen die Walzen der vorliegenden Erfindung 
in einer Vielzahl von Anwe<3ungen oder Industrien gebraucht werden. 
Die Walze bietet einen weichen Uberzug der bei hohen Geschwindig- 
ke it en und hohen Druckbedingungen arbeiten kann und was wichtig.istj 
eine wesentliche VerlSngerung der Einsatzdauer fOr einen WalzenOber 
zug, was in der Papierhestellungsindustrie von Bedeutung ist, wo 
eine VerspStung wegen Betriebseinstellung die durch einen Ausfall 
von irgendeinem Teil hervorgerufen wird, kostspielig ist. Walzen 
nach der vorliegenden Erfindung kflnnen in den verschiedenen Abtei- 
len einer Papiermas chine gebraucht werden, sind aber besonders als 
Presswalzen geeignet* 

Die HSrte kann durch die Dichte der Schicht und durch die Wahl des 
Benetzungsraaterials geprflft werden, und eine HSrte in dem Bereich 
von 4 bis 40 P & J Plastometer wird bevorzugt,, 
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('T?) Walze mit einem inneren, von einer Susseren Schicht Oberzogenen 
S?ern, dadurch gekennzeichnet, dass die Sussere Schicht (15) aus 

einer faserigen Matte (19) besteht, die schichtenweise auf dep. 

inneren Kern (12) 'aufgetragen ist, und dass die faserige Matte 

mit' fliissigem Gummi getra'nkt ist. 

2. Walze nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die faserige 
Matte (19) aus nicht gewebten, genadelten Polyesterf asern besteht. 

3. Walze nach Anspruch 1 cder 2, dadurch gekennzeichnet , dass der 
flilssige Gummi ein depolyneris ierter Natur gummi ist. 

4. walze nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der 
flGssige Gummi ein Styrolbutadien mit niedrigem molekularem Gewicht 
ist. 

5. walze nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der 
flCissige Gummi ein flCissiges Urethan ist. 

6. Walze nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der 
fldssige Gummi ein flCissiges Polybutadien ist. 

; 7. walze nach Anspruch 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Sussere Schicht eine HSzfce von etwa 4 bis 40 P & J Plastrometer 
hat . 

Q. Verfahren zur Herstellung einer Walze nach dem Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet dass eine faserige Matte (19) gebildet wird, 
[ die Matte mit fltissigem Gummi getra'nkt wird, und die Matte schichten 
weise auf die a'ussere OberflSche des inneren Kerns (12) aufgetra- 
gen wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die fa- 
serige Matte (19) kontinuierlich um den inneren Kern (12) aufge- 
wickelt wird um diese Schicht zu'bilden. 

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass 
die faserige Matte (19) mit fldssigem Gummi benetzt wird bevor sie 
schichtenweise auf den inneren Kern (12) aufgetragen wird. 

11. Verfahren nach den Ansprfichen 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, 
dass die faserige Matte (19) bei Zimmertemperatur mit fliissigem 
Gummi benetzt wird. bevor sie schichtenweise auf den inneren Kern 
aufgetragen wird. 
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